
คกษนเอะ เก็บข้อยูล

ก่อนที่จะอธิบายกระบวนการผลิตผ้าอนามัย ขออธิบายส่วนประกอบของผ้าอนามัยและวัฅลุดิบ 

วัตถุดิบที่ใข้ในการผลิตมีดังนี้

1. แผ่นปิดบน ( Topsheet )

2. แผ่นรองบน ( FBS )

3. กาวขด#! ( CBA )

4. ฝอยเยื่อกระดาษ ( Core )

5. กาวขด#2 ( CIA )

6. กาวติดระหว่างแผ่นบนกับแผ่นล่าง ( FLA )

7. แผ่นปิดหลัง ( Backsheet )

8. กาวติดหลัง ( PFA )

9. กาวติดปีก (SFA)

10. กระดาษติดหลัง (R /P)

11. พลาสติกห่อผ้าอนามัย ( W/F )

12. กาวติดพลาสติกห่อผ้าอนามัย ( HA )

13. เทปติดพลาสติกห่อผ้าอนามัย ( R/T )

3.1 การผลิตผ้าอนามัยแบบมีปีก 

ระบบการผลิตผ้าอนามัยแบ่งเป็น 3 ส่วน คือ

3.1.1 กระบวนการผลิตผ้าอนามัยด้านคนปฏิบัติงาน

3.1.2 ระบบส่งกำลัง ( สายพาน , เปีอง , เกยร์ และ มอเตอร์ )

3.1.3 ระบบการควบคุม ( เซ็นเซอร์ และ โปรแกรม PLC )

3.1.1 กระบวนการผลิตผ้าอนามัยด้านคนปฏิบัติงาน

D/L เข้ามาเป็นแผ่นคล้ายแผ่นกระดาษ ลูกส่งมาที่ M ill House Unit Unit นี้จะทำหน้าที่ปีน D/L ให้กลายเป็น 

ฝอยคล้อยสำลี เรียกว่า Airfelt ต่อจากนั้น Airfelt ถูกส่งมาที่ Core Forming Unit Unit นี้จะทำหน้าที่ขึ้น2ป Airfelt ให้ 

เป็น5ปทรงนาพกาทราย เราเรียกว่า Core Core จะลูกลำเลียงมาถูก I/F calender belt และ Calender unit รีด core ให้ได้ 

ขนาด หลังจากนั้น Core จะมาประกบโดย Topsheet และ Backsheet ก่อนเข้า End Seal Unit โดยก่อนที่ Topsheet และ 

Backsheet จะลูกฉีกลงมาโดย CBA Glue, CIA Glue และ FLA Glue ตามลำดับก่อนที่จะกบกับ Core ส่วน Topsheet มี 

อีกส่วนหนึ่งมาติดก่อนเข้าประกบกับ Core คือ FBS หลังจากที่ 3 ส่วนประกอบกันเรียบร้อยแล้ว จะลูก Channel unit 

ทำร่อง ต่อจากนั้น จะลูก Seal (Pressure &  Heat) ด้วย End Seal Unit และ ออกมาเป็นสายยาวต่อเนื่อง เราเรียกว่า Web 

ต่อจากนั้น R/P จะถูกฉีดโดย PFA ก่อนที่จะถูกนำมาติดลงบน Web และถูกดัดออกมาเป็นขึ้น ๆ โดย Final Knife Unit 

แล้วจะมี S/P ซึ่งถูกฉีด SFA มาติดบริทณปีก หลังจากนั้นจะเคลื่อนเข้าสู่ Wing Folding Unit เพื่อหับปีก แล้วหับสาม 

โดย Tri-folding Unit ก่อนที่จะเข้า Tri-fold unit ขึ้นผ้าอนามัยจะลูกห่อโดย W/F ซึ่งจะมี BA Glue และ HA Glue ฉีดลง 

W/F ก่อน หลังจากที่ผ่าน Tri-fold unit แล้วแผ่นผ้าอนามัยจะถูกหับและห่อโดย W/F film เรียบร้อยแล้ว หลังจากนั้น จะ 

ถูกลำเลียงโดย Flight conveyor และ Flight T/A conveyor unit แล้วจะถูกติดโดย R/T Tape ซึ่งผ่านการดัดมาโดย R/T



unit ข ึ้นผ ้าอนาม ัยจะก ุก Seal โดย Sealer U nit และ ถ ูกต ัดเพ ื่อแยกช ินสำเร ็จฐป โดย C utter Unit และถ ูกลำเล ียงไป ท ้าย 
สายการผล ิตโดย K K  conveyor

3.1.2 ระบบส ่งกำล ัง ( สายพาน , เฟ ้อง , เก ียร ์ และ มอเตอร ์ )
ระบบส ่งกำล ังป ระกอบ ด ้วยอ ุป กรณ ์ห ล ัก  4 อย่าง ค ือ สายพาน , เฟ ้อง , เก ียร ์ และ มอเตอร ์ ระบ บ ส ่งกำล ังจะเร ิ่มท ี่ 
มอ เตอร ์ ซ ึ๋งม ี 2 มอเตอร ์ห ล ักค ือ  มอเตอร ์ท ี่ท ำห น ้าท ี่ส ่งกำล ังให ้ก ับ  อ ุปกรณ ์ทางด ้านคนปฏ ิบ ัต ิงานต ั้งแต ่ ด ้น สายการผล ิต  
จนกระท ั่งถ ึง F/K  unit หนงต ัว และอ ีกต ัวห น ึ่ง ทำห น ้าท ี่ส ่งกำล ังให ้ก ับ  อ ุปกรณ ์ทางด ้านคนปฏ ิบ ัต ิงานต ั้งแต ่ s /p  unit 
จนกระท ั่งถ ึง KK conveyor การส ่งกำล ังจะเร ิ่มท ี่มอเตอร ์ส ่งผ ่าน ไปย ังช ุดสายพ านและช ุด เฟ ้อง เก ียร ์ข ับ  จนกระท ั่งไปถ ึง 
U nit และเคร ื่องจ ักรท างด ้าน คน ป ฏ ิบ ัต ิงาน

3.1.3 ระบบการควบค ุม  ( เซ ็น เซ อร ์ และ โปรแกรม PLC )
ระบบ การควบ ค ุมม ีห น ้าท ี่ควบ ค ุมกระบ วน การผล ิตว ่าม ีอะไรผ ิดป กต ิห ร ือไม ่ การควบค ุมน ั้นจะใช ้การตรวจจ ับโดยใช ้ 
เซ ็น เซ อร ์ เป ็นต ัวร ับ ข ้อม ูลส ่งไป ท ี่ด ้คอมพ ิวเตอร ์กลางเท ือคำน วนด ูว ่าม ีอะไรผ ิดป กต ิห ร ือไม ่ ด ้าม ีจะช ้อม ูอออกท างด ้าน  
คนปฏ ิบ ัต ิงาน เพ ื่อให ้คน ป ฏ ิบ ัต ิงาน น ั้น ท ราบ และท ำการแก ้ไขได ้

3.2 การเป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์
3.2.1 การเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบ ่งออกเป ็น  2 แบบใหญ ่ค ือ

3.2.1.1 การเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบ บ ความห นาเป ล ี่ยน  คือ การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์จากอย ่างห น ึ่งเป ็น อ ีก  
อย ่างห น ึ่งโดยท ี่ความยาวของผล ิตภ ัณ ฑ ์น ั้น ไม ่เป ล ี่ยน  เป ล ี่ยน เฉพ าะความ ห น าผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เป ็น การเป ล ี่ยน แบ บ น ี้ค ือ  การ 
เปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์จาก ผ ้าอน าม ัยแบ บ ม ีป ีกแบ บ ห นX M W R : M axi W ing R egu lar) เป ็นผ ้าอนาม ัยแบบม ีป ีกแบบบาง ( 
SW RL : Slim  W ing R egular Long) ห ร ือ  การเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์จาก ผ ้าอนาม ัยแบบม ีป ีกแบบบาง เป ็นผ ้าอนาม ัยแบบม ี 
ป ีกแบ บ ห น า การเป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์แบ บ น ี้ม ีผลก ับ ระบ บ การผล ิตผ ้าอน าม ัย2 ส่วนคือ กระบวนการผล ิตผ ้าอนาม ัยด ้าน  
คนปฏ ิบ ัต ิงาน และ ระบบการควบค ุม ส ่วน ระบ บ ส ่งกำล ังไม ่ม ีการเป ล ี่ยน เน ื่องจากความยาวของผล ิตภ ัณ ฑ ์น ั้น เท ่าก ัน

3.2.1.2 การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบบความห นา และ ความยาว เปล ี่ยน คือ การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์จาก 
อย ่างห น ึ่ง เป ็น อ ีกอย ่างห น ึ่งโดยท ั้งความยาวและความห น าของผล ิตภ ัณ ฑ ์เป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่เป ็น การเป ล ี่ยน แบ บ น ี้ค ือ  
การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์จาก ผ ้าอนาม ัยแบ บ ม ีป ีกแบ บ ห นา ( M W R : M axi W ing R egular ) หร ือ ผ ้าอนาม ัยแบบม ีป ีกแบบ 
บาง ( SW RL ะ Slim  W ing R egular Long ) เป ็นผ ้าอนาม ัยแบบม ีป ี กแบบบางยาวพ ิเศษ ( SW XL : Slim  W ing Extra 
L o n g ) ห ร ือกล ับ ก ัน  การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบบน ี้ม ีผลก ับระบบการผล ิตผ ้าอนาม ัย 3 ส ่วนคือ กระบวนการผล ิตผ ้า 
อนาม ัยด ้านคนปฏ ิบ ัต ิงาน  , ระบบการควบค ุม และ ระบบส ่งกำล ัง

3.2.2 ข ั้น ตอนการเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์
ข ั้นตอนการเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบ ่งออกได ้เป ็น  3 ส่วน คือ

3.2.2.1 การเป ล ี่ยนช ิน ส ่วน เคร ื่องจ ักร ( Part Hanging )
การเป ล ี่ยน ช ิน ส ่วน เคร ื่องจ ักรน ั้น ข ึ้น อย ู่ก ับ ช น ิดของการเป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์ ถ ้าเปล ี่ยน เฉพาะความห นาอย ่างเด ียว ช ินส ่วน  
เคร ื่องจ ักรท ี่เป ล ี่ยน จะเป ็น ช ิน ส ่วน ท ี่เก ี่ยวข ้องก ับ ความ ห น าอย ู่ป ระมาณ  14 รายการ ช ึ๋งจะอย ู่เฉพาะทางด ้านคนทำงาน( 
O perator Side ) แต ่ถ ้าเป ็นการเป ล ี่ยนท ั้งความห น าและความยาว ช ิน ส ่วน เคร ื่องจ ักรท ี่เปล ี่ยน จะเก ี่ยวข ้องก ับความห นา 
และความยาวช ึ๋งจะม ีช ินส ่วนท ี่ด ้องเป ล ี่ยน เพ ิ่มข ึ้นอ ีกท ั้งท างด ้านคนท ำงาน  ( Operator Side ) และ ทางด ้านระบบข ับ  
เคล ื่อน ( Drive Side ) จะม ีประมาณ  44 รายการท ี่ด ้องเป ล ี่ยน
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3.2.2.2 การทำให'เคร ื่องจ ักรเด ิน เคร ื่อง ( Start up )

ข ั้นตอนน ี้จะเป ็น ข ั้น ตอน การท ำให ้เคร ื่องจ ักรเด ิน เคร ื่องและผล ิตส ินค ้า ห ล ังจากเสร ็จการเป ล ี่ยน ช ิน ส ่วน เคร ื่องจ ักร ทั้ง 
การเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ั้ง  2 แบบ ม ีข ั้นตอนการทำให ้เคร ื่องจ ักรเด ิน เคร ื่องท ี่เห ม ือนก ัน

3.2.2.3 การตรวจสอบค ุณ ภาพของผล ิตภ ัณ ฑ ์ ( Q uality Check )
การตรวจส อบ ค ุณ ภาพ ของผล ิตภ ัณ ฑ ์ห ล ัง การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์ มี 2 ข ั้นตอนใหญ ่ คือ

3.2.2.3.1 การตรวจด ้วยสายตา ( V isual C h eck )
เป ็นการตรวจสอบ ค ุณ ภาพของช ิน ผ ้าอน าม ัยโดยใช ้สายตาตรวจสอบ  จ ุคประสงค ์1ของการตรวจสอบแบบ,น ี้ เพ ื่อตรวจ 
สอบล ักษ ณ ะช ิ้น งานของเส ียท ี่ตาสามารถตรวจสอบ เห ็น  ต ัวอย ่างเช ่น  แผ ่นป ิดบน( Topsheet ) ฉ ีกขาด , แผ ่นป ิดล ่างเป ็นร ู 
( Backsheet ) เป ็นต ้น  Q uality  C riteria ของ การตรวจด ้วยสายตาค ือ ตรวจจำนวนช ิ้นผ ้าอนาม ัยต ิดต ่อก ัน  500 ชิ้น ไม ่พบ 
ช ิ้นงานเส ียเลย ค ้าพบช ิ้นงาน เส ียต ั้งแต ่ห น ึ่งช ิ้น ข ึ้นไป จะต ้องทำการแค ้ไขแล ้ว เร ิ่ม เก ็บ  500 ชิ้น และ ท ำการตรวจสอบ ทำ 
อย ่างน ี้จน กว ่าจะไม ่พ บ ช ิ้นงานเส ียเลย

3.2.2.3.2 การตรวจด ้วยการว ัด ( D im ension Check )
เป ็นการตรวจสอบ ค ุณ ภาพของช ิ้น ผ ้าอน าม ัยโดยใช ้เคร ื่องม ือว ัดตรวจสอบ  เป ็นการว ัดอย ่างละเอ ียด จ ุดประสงค ์ในการ 
ว ัดแบ บ น ี้เพ ื่อตรวจส อบ ล ักษ ณ ะช ิ้น งาน ของเส ียท ี่ส ายตาไม ่ส าม ารถตรวจพ บ ไต ้ต ัว  อย ่างเช ่น  ความแข ็งแรงของการ ป ิด 
ผนึก , ล ักษณ ะของการฉ ีดกาว เป ็นต้น

3.3 เก ็บ ข ้อมลการเป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์และก ิจกรรมย ่อย
การเก ็บ ขอม ูลจะเก ็บ ข ้อม ูลการเป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ั้ง  2 แบบ คือ การเปล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบบความห นาเปล ี่ยน  และ การ 
เป ล ี่ยนผล ิตภ ัณ ฑ ์แบ บ ท ั้งความห นา และ ความยาว เปล ี่ยน โดยแบบห ลังน ี้จะแบ ่งออกเป ็นอ ีก 2 แบบ ย ่อย รวมท ั้งหมด 
ม ีการเป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์ 3 แบบท ี่เก ็บข ้อม ูล คือ
1. M axi W ing R egular ( M W R ) o  Slim  W ing R egular Long ( SW RL )
2. M axi W ing R egular ( M W R ) o  Slim e W ing Extra Long ( SW XL )
3. Slim  W ing R egular Long ( SW RL ) o  Slim  W ing Extra Long ( SW XL )
ตารางท ี่ 3-1 : ข ้อม ูล เวลาส ูญ เส ียการเป ล ี่ยน ผล ิตภ ัณ ฑ ์

ผลิตภัณฑ์ จำนวนครั้งในการ 

เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 

ต่อเดือน

เวลาสูญเสีย จากการเปลี่ยน 

ชนิดผลิตภัณฑ์ (ชั่วโมง)

สายการผลิตผ้าอนามัยแบบมีปี ก

การเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ์ SWRL เป็น MWR 1 4

การเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ์ SWRL เป็น SWXL 1 16

การเปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ์ MWR เป็น SWXL 1 21

สำหรับการเก็บข้อมูลกิจกรรมย่อยนั้น จะเก็บข้อมูลของกิจกรรมย่อยที่แตกต่างกันเท่านั้น กิจกรรมย่อยใดที่เหมือนกัน 

และเวลาไม่ต่างกันมากแล้ว จะทำการศึกษาเพียงครั้งเคียว ส่วนกิจกรรมที่ต่างกันและกิจกรรมย่อยที่เหมือนกันแต่เวลา 

ต่างกันมาก จะทำการเก็บข้อมูลและศึกษาทั้งหมด สำหรับในบทที่ 3 นี้จะยกตัวอย่างการศึกษากิจกรรมย่อยโดยใช้ Flow 

process chart เพียง 4 ตัวอย่างเท่านั้น



ตารางที่3-2 : เวลากิจกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบดวามหนาเปลี่ยน( MWR O  SWRL ) ( ก่อนการปรับป^ง )



ตารางท่ี 3-3 ะ เวลากิจกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาและความยาวเปลี่ยน ( SWRL <> SWXL )( ก่อนการปรับป^ง )

Activity Respond j Tl me (minโ)j 7;45*8:4518-45-9:45[9 :45บ ิ0*45i 10~45-โ!ไ45เ11โ45-12*45 12:45-13:45 13:45-14:45 14:45-15:45 15 :45-23:45) 23 :45-7 :45

.............4--------—
1. Part Hanging

, 1 สิท"น ิ ois
249

1.1.1 เป ล ีข น  L D D

1.1.2 เปลย"น ิ Tam per R o ll

1.1.3 ป ร บ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F  Caleder be lt 

โ .1.4 ป ิร ํ๋บ ิร ่ะ ย ํะ ^ า ไ "Caîënde'r u n it

1 .1 .5 เป ล ิข น  C P W  U n it 

1.1.6 เป ล ีข น  Channel U n it

1 .1 .7 เป ล ีข น  R /R U n it  

โ .1.8 ฟ ิล ข ิน ิ Ë/S ü m t

1 .1 .9 เป ล ีข น  R /P U n it  

î . l . Ï Ô  เปลย"น ิ F /K  U n it

1.1.11 เป ล ีข น  S /P U n it

1.1.12 เป ล ีข น  W in g  fo ld in g  board

Person A 63

Person A  , 20

Person A 21

Person A 10
Person C + D 61

Person C + D 58

Person C + D

Person A +  B
4- -4

M ain tenance M + N 119

M ain tenance M + N 58

M ain tenance M + N 65

Person B 26

" I "

1.1.13 ป ร ับ ร ะ ข ะ ห ่า ง  I/F  T u rn  drum  A

1.1.14 ป ิ?บ"ร"ะย ิะหาง I T  T u rn  drum  "b

1.1.15 ป ร ับ  O s c illa tin g  p late 

ท . ; 6" ■ป่า",-ขา Paddle gu ide อ ัอ ก ่

1.1.17 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  F lig h t conveyor bar 

î .  1 ว ่ร ิ ป ํร บ 'ร "ะ ย ัะ ห น  F lïg lï l T /A  conveyor

Person B

Person B 14

Person B 12

Person B

Person D

Person D

1.1.19 เป ล ีข น  C -fo ld  U n it

î .  1.20 เป ิล  ย"นิ H A /B A  Coated hêa"d"

Person E

Person F

63

โนิริ





Activity Respond Time (min.) 7:45-8 :45 8:45-9 :45 9:45-10 :45 เ 10:45-11:45 11 :45-12:45] 12 :45-13:45! 13 :45-14:45] 14 :45-15:45! 15 :45-23:45! 23 :45-7 :45

2. Start up Team 641
________1 ...............

4 ------------- t -  • \-------------f - *
3. Quality check Team 73 Ïj j

3.1 V isua l check Person A  , B , c , D 14 2 — r w ~ !

3.2 D im es ion  check Person E , F 73
_______ i ____________ ___ L..... j_________ i ............... i ____ ______________ i



ตารางท่ี 3-4 : เวลาก่จกรรมย่อยของการเปลี่ยนผลตภัณฑ์แบบความหนาและความยาวเปลี่ยน ( MWR O  SWXL ) ( ก่อนการปรับปรุง )

14*45-15:45^ 15 :45-23:45; 23 :45-7 :45  !Activity

1 Part Hanging

,1 สิกน 67s
Ï.1 .Ï เปิลํ่ยํนํ LDD
1.1.2 เปลยน Tamper Roll
1.1.3 ป"ร'บิระยะ"ห "ง" Lr’ cded 'er belt" 
î .  1,7ป ิร7ระ’ยะหาT caîe’nde’r ûmt 
1.1.5 เปลียน FLA coated head 
Î.1.6 เปิลย่น CPW Ûmt
โ.1.7 เปลย่น Châônêโบิ"ท!"
1.1.8 เปิลย"นิ R/RUrnt 
Î.1.9 เปํลยิน Ë/S ûmt" 
ï . l . โอิโปิลยินิ R/p"Üm"t 
Ï.1 ,โโไปิลี่ย"น ิ F/KUm t

Respond

Person A  

Person A  

Person A  

Person A  

Person B  

Person C + D  

Person C + D  

Person C + D  

Person A +  B  

M a in tenance M + N  

M a in tenance M + N

Time (min.)j 7:45-8:45; 8:45-9:45

267 ’  H

9 :4 5 -1 0 :4 5 ;1 0 :4 5 - l l : 4 5 j11:45-12:45

4-...........-i-

1.1.12 เป ล ีย น  s / p  U m t M a in tenance M + N 65
Y

1.1.13 111ล ีข น  W in g  fo ld in g  board Person c 25
I 1 ..........................

i ■1JL
" l i

- _
1.1.14 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F  T u rn  drum  A Person c Q  1 1y  i 1 ร1

m r i ---------------------------
พ า

1.1.15 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  I/F  T u rn  drum  B Person c 12 i11 ! \ 1/
1.1.16 ป ร ับ  O s c illa tin g  plate Person c 15 11

1i11
1.1.17 น ำเอา Paddle gu ide อ อ ก Person c 10 I1
1.1.18 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  F lig h t conveyor bar Person D 16

i .
1.1.19 ป ร ับ ร ะ ย ะ ห ่า ง  F lig h t T /A c o n v e y o r Person D 19 1 i 1 1
1.1.20 เป ส ีย น  C -fo ld  U n it Person E ก  ใ !I1

12:45-13:45 13:45-14:45

f-





Activity Respond Time (min.) 7:45-8:45 8:45-9:45 9:45-10:45 10:45-1 l:45j 11:45-12:45j 12:45-13:45 13:45-14:45เ 14:45-15:45เ 15:45-23:45* 23:45-7:45 1

2. Start up Team 921
" T 5888888*  î  r r  1

3. Quality check Team 70 i a i a I 1 ^  ^  1 a a a a i a 1

3.1 Visual check Person A , B, c , D 15 ' ■ พ !

3.2 Dimesion check Person E 1 F 70 . ' ' ใ ร ุ่

4ะ*oo
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ตาราง 3-5 : Flow Process Chart ของการเปลี่ยนเสืองขับ LDD
ชื่องาน ะ เปลี่ยนเสืองขับ LDD C )  ะ ปฏิบัติการ : ตรวจสอบ

ผู้จดบันทึก : นาย ก 1 ^> ะ เคลี่อนที่ \ ^ /  : เก็บ

วัน เดือน ปี และ เวลา ะ 10 กุมภาพันธ์ 2542 ( 8:00 am) D ะ รอ

กิจกรรม ระยะทาง( เมตร ) เวลา(นาท ี) ๐ | = ใ > D 1 1 V Note

1. ถอดนอตล็อค 2 ตัว ที่ตงสาย 

พาน . 4
i >

2. ปลดนอต 4 ตัว นำเสืองตัวที่ 1 

ออกมา 7
i i

3. ปลดน ๊อต4 ตัว นำเส ืองต ัวท ี่2 

ออกมา 5
i

\
4. ไปหยิบเสืองขนาดที่ต้องการที่ 

สู้เก็บเสือง 4 >
5. ประกอบเสืองอันใหม่ท ี่ 

ตำแหน่งเสืองที่ 2 8
i7

6. ประกอบเสืองอันใหม่ที่ 

ตำแหน่งเสืองที่ 2 6
i\

7. เดินไปเบิกสายพานขนาดที่ 

ต้องการ ที Storeroom 7 >
8. ใส่สายหานเขัาไป ตั๋งระดับ 

ความตึงแต้วล็อกนอต 2 ตัว 5
y

Total 0 46
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คาราง 3-6 ะ Flow Process Chart ของการเปลี่ยนเฟืองขับ F/K Infeed
ชื่องาน : เปลี่ยนเฟืองขับ F/K Infeed f  )  ะ ปฏิบัติการ : ตรวจสอบ

ผู้จดบันทึก ะ นาย ก 1 ^> ะ เคลื่อนที่ : เก็บ

วัน เดือน ปี และ เวลา : 10 คุมภาพันธ์ 2542 ( 8:00 am) D : รอ

กิจกรรม ระยะทาง( เมตร ) เวลา(นาที) ๐ D ! V Note

1. ถอดน๊อลล็อค 2 ตัว ที่ตึงสาย 

พาน _ 3
1>

2. ปลดน ๊อค4 ตัว นำเฟืองออก - 9 <L
3. ไปหยิบเฟืองขนาดที่ตัองการที่ 

คู้เก็บเฟือง 4 7

ร

>
4. ประกอบเฟืองอันใหม่เข้าไป - 7 i<
5. ใส่สายพานเข้าไป ตั๋งระดับ 

ความตึงแล้วล็อกน๊อต 2 ตัว . 4
t \

6. ปิด Guard 1 ปลด Lock out - 1 i1

T ntfll 4 31



ตาราง 3-7 ะ Flow Process Chart ของการเปลียน FLA coated head
51

ชื่องาน: เปลี่ยน FLA coated head (  )  : ปฎ็บัติการ : ตรวจสอบ

ผู้จดบันทึก : นาย ห 1 ^ >  : เคลื่อนที่ \ ^ /  : เก็บ

วัน เดือน ปี และ เวลา : 10 กุมภาพันธ์ 2542 (  8:00 am; D : รอ

กิจกรรม ระยะทาง( เมตร ) เวลา (นาที) ๐ t = : > D 1 V Note

1. Lock out และ เปิด Guard 3 1

2. เดินไปหยิบเครื่องมือ 5 1
>

3. เสือกเครื่องมือ - 5

4. เดินกลับมา 5 1

5. ขัคน๊อตล็อก Heater - 2

6. เอา Heater ออก - 1

7. ขัดน๊อตล็อก RTD - 2

8. เอา RTD ออก - 1

9. ขัดนอตลอก Coated head 

ออก . 5

ออก - 1 4
L

11.เดินไปเบิก Oring ท่ี 

storeroom 35 30

----------- ร

>
12. ใส่ 0  ring กับ Coated head 

อันใหม่ . 5
4 /

13. ใส่ Coated head อันใหม่ 

เข้าไป โดย'ใข้นอตจากตัวเก่า . 5
4 >

14. น๊อตขันไม่เข้า(  เหราะติด 

กาว ) _ 5
4
\

15. เดินไปเบิกน๊อตตัวใหม่ ท่ี 

storeroom 35 20 >
16. ใส่ น๊อตตัวใหม่ กับ Coated 

head อันใหม่ 1

17. ใส่ Coated head อันใหม่ 

เข้าไป แลัวขันน๊อต 6
i i

18. ใส่ Heater - 1

19. ขันน๊อต Lock Heater - 3

20. ใส่ RTD - 1

21. ขันนอต Lock RTD - 3

Total 83 100
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ตาราง 3-8 ะ Flow Process Chart ของการเปลยน s/p unit (Maintenance M)
ชืองาน ะ เปลิยน s/p unit (Maintenance M) ^ ^ ะ ปฏิบัติการ c 1 ะ ตรวจสอบ

ผู้จดบันทึก : นาย ก 1 ^> : เคลื่อนที่ V : '™
วัน เดือน ปี และ เวลา ะ 10 กุมภาพันธ์ 2542 ( 8:00 am) D ะ รอ

กิจกรรม ระยะทาง( เมตร ) เวลา ( นาที) O D □ V Note

1. เดินไปหยิบเครื่องมือ 3 1
ร *

2. เลือกเครื่องมือ - 2 <
3. เดินกลับมา 3 1
4. ปีดระบบลมของ S/P unit - 1 4r
5. ถอฅสายท่อดูด และ สายลม ออก - 2 4*
6. ขันน๊อตล็อก I/F S/P ให้หลวม แลัวดัน I/F 

S/P ขึ้น'ข้างบน 3
1

7. ใช้ประแจปลดน๊อต 6 ตัวยึด S/P unit กับ ฐาน - 9 «»
8. ขับรถ Forklift ยกงาไว้ช้างบน S/P unit ร้อย 

โซ่กับหู S/P unit กับ งาของ Forklift . 3
Jk

9. ยก S/P unit ขึ้นแล้วเคลื่อนย้ายออกมา 2 5 >
10. ติดข้อต่อท่อดูด , ข้อต่อสายลม กับ S/P unit 

ใหม่ . 7

11. ถอดหูหิ้วจาก Unit เก่า ไปใส่ Unit ใหม่ แล้ว 

ร้อยโซ่กับหูหิ้ว 3 \ \
12. ยก S/P unit ใหม่ไปใส่ 2 5 [>
13. ใช้ประแจลีอกน ๊อต6 ตัวยึด S/P unit กับ - 9 1r
14. ต่อสายท่อดูด และ สายลม - 2 4 ►
15. ปรับระยะช่องว่างระหว่าง S/P unit กับ สาย 

พานให้ได้ 3 มิลลิเมตร( ใช้Filler gauge วัด ) 6
4 >

16. ตั๋งระยะ 1/F รฬห้ได ้ระด ับโดยใช ้ไม ้ 

บรรทัดวัด แล้วขันน๊อตลีอก 5
4 >

17. เปิดระบบลม S/P unit และ F/K unit - 1 11

Total 10 1 65 _ ท 1_1_1



3.4 สรุปการวิเคราะห์การศึกษางานของการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์

53

3.4.1 การเปลี่ยนซิ่นส่วนเครื่องจักร ( Part Hanging )

3.4.1.1 การเตรียมเครื่องมือ

งานทุกงานในการเปลี่ยนเครื่องจักรต้องใช้เครื่องมือ เพราะฉะนั้นการเตรียมเครื่องมือจึงจำเป็น 

สำหรับทุกงาน การเตรียมเครื่องมือจะใช้เวลาโดยประมาณ 3 -5 นาที ของงานแต่ละงาน จากการวิเคราะห์พบว่า การ 

เตรียมเครื่องมือนี้ไม่จำเป็นที่จะทำในช่วงเครื่องจักรหยุดทำงานและในห้องการผลิตเท่านั้น สามารถที่จะเตรียมเวลาอื่น 

และสถานที่อื่นใต้

3.4.1.2 กิจกรรมที่เกี่ยวกับความปลอดภัย

กิจกรรมที่เกี่ยวกับความปลอดภัยนี้เป็นกิจกรรมที่ทุกคนต้องประพฤติปฏิบัติตามเวลาทำการเปลี่ยน 

ผลิตกัณฑ์ จากการพิจารณาเวลาที่สูญเสียของกิจกรรมนี้พบว่าน้อยมาก ประมาณ 1 -  2นาที ของแต่ละงาน ชึ๋งไม่ไต้มี 

ทุกงาน กิจกรรมนี้จะมีเฉพาะบางงานเท่านั้น จากการวิเคราะห์ พบว่ากิจกรรมที่เกี่ยวกับความปลอดภัยนี้ใม่สมควรที่จะ 

ปรับปรุง ควรจะคงไวัชึ๋งรูปแบบเดิม เพราะว่าสูญเสียเวลาน้อยมาก คือ 10 นาทีต่อการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์หนึ่งครั้ง หรีอ 

ประมาณ 1.5นาทีเวลาที่สูญเสียของแต่ละคน นอกจากนี้กิจกรรมนี้เป็นกิจกรรมที่ทุกคนต้องปฏิบัติตามเป็นกฎเกณฑ์ 

ของบรีษัทสามารถเปลี่ยนแปลงใต้ยากมาก

3.4.1.3 กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการ

กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการนี้เป็นเวลาสูญเสียหลักของกิจกรรมทั้งหมด คือประมาณ 

เวลาที่สูญเสียของแต่ละงาน ลักษณะงานแบ่งใต้ออกเป็น 3 แบบใหญ่ คือ

3.4.1.3.1 การเปลี่ยนชินส่วนต้านคนปฏิบัติงาน ( Part 0/S ) ลักษณะการทำงานจะเป็นแบบ 

ปรับและเปลี่ยนชินส่วนเครื่องจักรที่ใม่หนักมาก นอกจากนี้ยังเป็นงานที่ใช้การวัดระยะมาก จากการวิเคราะห์หบมี 

หลายกิจกรรมย่อยที่สามารถแยกออกมาทำก่อนที่สายการผลิตหยุดไต้ และการทำงานหลายชุดสามารถปรับปรุงให้ใช้ 

เวลาน้อยลงโดยการเปลี่ยนวิธีการทำงานหรืออุปกรณ์เครื่องจักรบางตัว

3.4.1.3.2 การเปลี่ยนซิ่นส่วนทั้งต้านคนปฏิบัติงานและต้านเครื่องจักร ( Unit ) ลักษณะเป็น

การเปลี่ยนซิ่นส่วนเครื่องจักรที่หนักมากต้องอาศัยรถ Forklift หรือ Handlift ไม่สามารถยกต้วยแรงคนไต้ นอกจากนี้ 

เป็นละษณะงานที่ต้องมีการทำงานทั้งต้านคนปฏิบัติงานและต้านเครื่องจักรปฏิบัติงาน จึงใช้คน 2 คนเพี่อเปลี่ยน 1 unit 

ให้ไต้เวลาเร็ว จากการวิเคราะห์พบว่าวิธีการป็จชุบันนั้น รถ Forklift และ Handlift จำเป็นสำหรับการเปลี่ยน Unit และ 

รถ Forklift มีจำนวนไม่พอ ถึงแม้ว่ามีพอ พื้นที่ในการปฏิบัติงานก็มีป้ญหา คือแคบเกินไป นอกจากนี้ยังพบว่าคนที่ 

ปฏิบัติต้านเครื่องจักรจะมีเวลาว่างเหลือมาก นอกจากนี้แล้วชุดที่เป็นจุดสำคัญที่ทำให้เสียเวลาการเปลี่ยน Unit คือ 

Guard ปิดเครื่องทางต้านคนทำงาน ( o /s ) Guard นี้ขัดขวางการยก Unit ออกเป็นอย่างมาก ลักษณะและสภาพการ 

ปฏิบัติงานในป้จจุบัน การทำงานหลายจุดสามารถปรับปรุงให้ใช้เวลาน้อยลงโดยการเปลี่ยนวิธีการทำงานหรืออุปกรณ์ 

เครื่องจักรบางตัว

3.4.1.3.3 การเปลี่ยนซิ่นส่วนต้านเครื่องจักร ( Part D/S : Pulley ) ลักษณะงานจะเป็นการ 

เปลี่ยนเพิองและสายพาน งานแต่ละงาน คนๆเดียวสามารถจะปฏิบัติงานไต้ เครื่องมือที่ใช้จะเป็นประแจเอล เป็นส่วน 

ใหญ่ จากการวิเคราะห์พบมีหลายกิจกรรมย่อยที่สามารถแยกออกมาทำก่อนที่สายการผลิตหยุดไต้และการทำงานหลาย 

ชุดสามารถปรับปรุงให้ใช้เวลาน้อยลงโดยการเปลี่ยนวิธีการทำงานหรืออุปกรณ์เครื่องจักรบางตัว
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3.4.2 การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up )

3.4.2.1 กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการ

กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการเหื่อทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ถูกออกแบบมาโดยผู้ผลิตเครื่อง 

จักรมานด'แรก แล้วว่าเครื่องจักรนี้ควรมีขั้นตอนอย่างไรที่ทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ไม่สามารถเปลี่ยนแปลงขั้นตอนนี้ 

ไต้ ฐดที่สามารถพัฒนาไต้คือ ทำอย่างไรให้เร็วขั้นทั้งที่ยังใช้ขั้นตอนทำให้เครื่องจักรเดินเครื่องเหมือนเดิม

3.4.2.2 กิจกรรมที่กระบวนการผลิตต้องการเพื่อแกปีญหาเฉพาะหน้า

กิจกรมนี้เป็นกิจกรรมเมึ๋อเวลามีป้ญหาเกิดขั้น เพื่อทำให้เครื่องจักรสามารถเดินเครื่องไต้ คือการแล้

ป้ญหาเฉพาะหน้าเพื่อสามารถทำให้สายการผลิตเดินเครื่องไต้นั่นเอง โดยปกดิแล้วเป็นกิจกรรมที่ไม่ต้องการจากสาย 

การผลิต ที่ต้องมีกิจกรรมนี้ก็เพราะสายการผลิตเกิดป้ญหาขั้น เวลาสูญเสียของกิจกรรมนี้ประมาณ 90 % ของเวลาทั้ง 

หมดที่ใช้ในการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ปิญหาส่วนใหญ่จะทบให้เห็นไต้ในช่วง การทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง 

ปีญหาส่วนใหญ่ในช่วงนี้เกิดมาจากช่วงการเปลี่ยนชิ๋นส่วน ( Part Hanging ) สาเหตุของปีญหา 95 % มาจาก ความผิด 

พลาดของคนเปลี่ยนขั้นส่วนเครื่องจักร ( Human Error ) เช่น การวัคค่าผิดพลาด , ใส่และติดตั้งผิดค่า เป็นต้น ความผิด 

พลาดของแต่ละการเปลี่ยนผลิตภัณฑ์จะแปรผันกับจำนวนหf อรายการการเปลี่ยน คือล้ารายการการเปลี่ยนยิ่งมากความ 

ผิดพลาดมีโอกาสเกิดไต้มากกว่า

งานส่วนนี้เป็นงานที่สามารถปรับปรุงและพัฒนาไต้มาก เพราะว่า ป็ญหาส่วนนี้มีสาเหตุมาจาก ความผิดพลาด 

ใน ช่วงการเปลี่ยนขั้นส่วน ( Part Hanging ) ล้าช่วงการเปลี่ยนขั้นส่วน ( Part Hanging )ไต้'ทำอย่างสมy รณ ใม่รข้อผิด 

พลาดแล้ว จะไม่มีป็ญหาเกิดขั้นในช่วงการทำให้เครื่องจักรเดินเครื่อง ( Start up )

3.4.3 การตรวจสอบคุณภาพ ( Quality Check )

วิธีการตรวจสอบคุณภาพของขั้นผ้าอนามัย ไต้ถูกกำหนดเป็นมาตรฐานที่ต้องปฏิบัติตาม ไม่สามารถ 

เปลี่ยนแปลงวิธีการตรวจสอบไต้ แบ่งออกเป็น 2 กิจกรรมคือ

3.4.3.1 การตรวจสอบคุณภาพโดยใช้สายตา ( Visual Control ) เป็นการตรวจสอบคุณภาพของ 

ขั้นผ้าอนามัยโดยใช้สายตาตรวจสอบ ป้จจุบันใช้คนตรวจสอบ 4 คน โดยตรวจสอบ 500 ข้ัน ใช้เวลาทั้งหมดประมาณ 

15 นาที เฉลี่ย ต่อ คน สามารถ ตรวจสอบ ไต้ 125 ข้ัน ต่อ 15 นาที หรือ 1 นาที ตรวจสอบไต้ประมาณ 8 ข้ัน

3.4.3.2 การตรวจต้วยการวัค ( Dimension Check ) เป็นการตรวจสอบคุณภาพของขั้นผ้าอนามัย 

โดยใช้เครื่องมือวัดตรวจสอบ เป็นการวัดอย่างละเอียด ปีจชุบันใช้คนตรวจสอบ 2 คน โดยทำการตรวจสอบ ทั้งหมด 36 

รายการ สำหรับ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ์แบบความหนาเปลี่ยน ( MWR O  SWRL ) และ 42 รายการ สำหรับ การเปลี่ยน 

ผลิตภัณฑ์แบบความหนาและความยาวเปลี่ยน ( MWR O  SWXL , SWRL O  SWXL ) โดย แต่ละรายการเก็บ 5 ข้อ 

มูล ตัวอย่างเช่น ตรวจสอบ นี้าหนักขั้นงาน เป็นต้น เฉล่ีย ๆ คน สามารถ ตรวจสอบ ไต้ 1 รายการ ต่อ 3.34 นาที หรือ 1 

นาที ตรวจสอบไต้ประมาณ 0.3 รายการ สำหรับแบบแรก และ 1 รายการ ต่อ 3.34 นาที หรือ 1 นาที ตรวจสอบไต้ 

ประมาณ 0.3 รายการ สำหรับแบบหลัง

จากการวิเคราะห์ ทั้ง การตรวจสอบคุณภาพโดยใช้สายตา ( Visual Control ) และ การตรวจดวยการ 

วัด ( Dimension Check ) เป็นขั้นตอนที่ทางบริษัทไต้กำหนดขั้นเป็นวิธีมาตรฐานเพื่อตรวจสอบคุณภาพสินค้า จึงเป็น 

การขากที่จะเปลี่ยนแปลง วิธีที่สามารถปรับปรุงเพื่อทำให้เวลาลดลงคือ การจัดลำดับงาน และการเพื่มคน
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